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La presente invention se rapporte a des Banda- 
ges pneumatiques et plus particulierement a des 
ran forts de remplissage ou d'usure pour enveiop- 
pes de bandages pneumatiques. 

Elle a pour principal but de creer un renfort 
de remplissage ou d'usure perfectionne pour une 
enveloppe de bandage pneumatique, ainsi qu'un 
bandage pneumatique perfectionne comportant de 
tcls renforts. 

Scion I'invention, un renfort de remplissage ou 
d'usure pour une carcasse de bandage pneumatique 
est constltue par une ou plusieurs couches de ma- 
tiere filamentaire en forme d'anneau, cette matiere 
filamentaire se presentant sous forme de plusieurs 
circonvolutions en spirale placees cote a cote et 
parailelement i'une a I'autre, la ou les couches 
etant dirigees d'une fagon generale soit dans le 
sens radial par rapport a Tanneau, soit sous un 
angle aigu par rapport a la direction radiale dudit 
anneau. 

Egalement selon Tinvention, un bandage pneu- 
matique comprend une carcasse comportant un ren- 
fort de remplissage ou d'usure tel que decrit dans 
le paragraphe precedent. 

Le renfort de remplissage ou d'usure peut elre 
forme par exemple en cables d'acier, en rayonne, 
en coton, en « nylon » ou en soie. 

La description qui va suivre, en regard du des- 
sin annexe, donne a titre d 'example non limitatif, 
fera bien comprendre comment I'invention peut 
etre realisee, les particularites qui ressortent tant 
du texte que du dessin faisant bien entendu partie 
de ladite invention. 

La figure 1 est une vue isoraetrique schemati- 
que, en coupe Iransversale, d'un talon ou bourrelet 
d'une carcasse de pneumatique comportant un ren- 
fort de remplissage conforme a Tinvention. 

La figure 2 est une vue isometrique schemati- 
qtie, en coupe transversale, d'un talon ou bourre- 



let d'une carcasse de pneumatique munie d'une au- 
tre forme de renfort de remplissage conforme a 
I'inyention, 

La figure 3 est une vue isometrique schematique 
en coupe transversale, d'un talon ou bourrelet 
d'une carcasse de pneumatique munie d'une forme 
de renfort de remplissage conforme a I'inven- 
tion. 

La figure 4 est une vue isometrique schemati- 
que, en coupe transversale, d'un talon ou bour- 
relet d'une carcasse de pneumatique munie d'un 
renfort d'usure conforme a I'invention. 

Dans le mode dc realisation represente sur la 
figure 1, la region du bourrelet ou talon 1 d'une 
carcasse de pneumatique comprend une tringle 2, 
des band^ettes en caoutchouc a section en coin 
3 et 4, un renfort de remplissage 5 intercale entre 
les bandelettes a section en coin 3 et 4 el une toile 
de carcasse 6 formee de cables d'acier caoutchou- 
tes 7. 

Le renfort de remplissage 5 comprend deux cou- 
ches 5a et 56 respectivement, en cable d'acier 
caoutchoute 8, chaque couche de cables etant for- 
mee de plusieurs circonvolutions ou enrouiements 
adjacents 9 d'une longueur continue du cable 8. 
Les circonvolutions 9 sont disposees en spirale au- 
tour de tout le pourtour de la region du bourrelet, 
chacune d'elles etant sensiblement parallels a la 
tringle 2 sur toute sa longueur. 

Le diametre exterieur de la couche 5a est plus 
petit que cdui de la couche 56 pour permettre 
ainsi une reduction progressive de la rigidite du 
renfort de remplissage 5 dans la region eloignee 
de la tringle 2. 

La fabrication du renfort de remplissage repre- 
sente sur la figure 1 s'effectue de la fagon sui- 
vante. On place la tringle 2 dans une gorge annu- 
laire formee dans une table horizontale rotative, 
la tringle faisant saillie sur ia table. On pose alors 
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la bandelette a section en coin 3 sur la taWe, dont 
le contour est forme de fagon a donner a len- 
cemile termine la section transversale que 1 on volt 
sur la figure 1; on bobine alors la conche 5a du 
renfort 5 a partir d'un cable caoutchoute 8 en 
imprimant un mouvement de rotation ^ la tabl^ 
le bobinage etant dispose autour de la tnngle 2 ^ 
sur le haul de la bandelette a section en com 6 
sous forme d^une serie d'enroulements en spiraie 
dont Is diametre augmente progressivement Apres 
-rachevement de la couche 5a, on sectionpe le cable 
a et on repete i'operation pour la couche D&. Un 
ajuste alors la bandelette a section en com 4 pour 
completer ainsi Tensemble constitue par la trm- 
..le et le remplissage, puis on retire 1 ensemble de 
fa table pour rincorporer dans une carcasse de 
pneumatiquealafagonusuelle. , , , 

Dans le mode de realisation represenle sur la 
fi-ure 2. la region du bourrelet 10 d'une carcasse 
de pneumatique est en tout point semblable a celle 
de la figure 1, sauf que le renfort de rempbs- 
ca-e 11 est constitue par trois couches 11a, et 
lie de cable d'acier caoutchoute 12. La couche 
11a presente un diametre exterieur infeneur a ce- 
lui de la couche 116, et la couche 11c presente 
un diametre exterieur inferieui a celui de la couche 
Ua pour permettre ainsi d^obtenir une reduction 
progressive de rigidite au bord exterieur du renfort 
11, comme dans I'exemple precedent. ^ 

La fabrication de I'ensemble constitue par la 
tringle du talon et par le rempUssage represent 
sur la figure 2, s'effectue de fagon simiianre a ceHe 
de Tenserable de la figure 1. 

Sur la figure 3, on voit un agencement modiHe 
du renfort de remplissage conforme a rinvention. 
La re<non du bourrelet 13 comprend une trmgle 
14, uSe bandelette a section en coin 15 et une 
couche de renforcement de la carcasse 16 formee 
en cable d'acier caoutchoute 17. Un renfort de 
remplissage 18 est dispose sur le cote i^t^^eur 13a 
de la region du talon 13 entre la tnngle 14 e 
la bandelette a section en coin 15, dun cole, et 
la couche 16, de i'autre cote. ^ ^ 

Le renfort de remplissage 18 est constitue par 
deux couches 18a et 186 de cable d'acier caout- 
choute 19, qui correspondent respectiyement aux 
couches 5n et 56 de la realisation de la figure 1, 
et sont de construcUon similaire a ces dernieres. 
Les couches 18a et 186 s'etendent entre la trm- 
<de 14 et la toile de carcasse 16, la couche 18a 
Itant placee plus pres de la base 14<r de la tnngle 
14 que la couche 186. v, j j 

On effectue la fabrication de Tensemble de la 
tringle et du remplissage represente sur la figure 
3 en enroulant le renforcement sur la trin^e 14 
et sur la bandelette 15 de fagon simiiau-e a celie 
decrite a propos de la figure 1. r ^ j» 

Sur la figure 4, on a represente un renfort d usu- 



re conforme a rinvention. Une region de bourre- 
let 20 d'une carcasse de pneumatique comprend 
une tringle 21, une bandelette en caoutchouc a sec- 
tion en coin 22 et une toile de carcasse 23 for- 
mee en cables d'acier caoutchoutes 24. Sur le 
cote exterieur 20a de la region du bourrelet 20 
est prevu un renfort d'usure 25. €e renfort 2d 
est constitue par deux couches 25fl et 256 de cables 
d'acier caoutchoutes 26, et sa construction est simi- 
laire a celle des renforts de remplissage decnts 
precedemment. La couche 25a s'etend jusqu'au ta- 
lon 206 du bourrelet 20, la couche 256 commen- 
cant avec un diametre plus eleve que celui du 
talon 206 et s'etendant au-dela de la couche 2oa 
pour procurer une reduction progressive de la ngi- 
dite dans la region eloignee de la tringle 21. Dans 
le pneumatique termine, le renfort d'usure 2d est 
reconvert d'une couche de caoutchouc 27. 

On fabrique le renfort 25 en enroulant ie cable 
caoutchoute 26 sur une table rotative comme il a 
ele decrit au sujet des renforcements representes 
sur les figures 1 a 3. On applique ensuite le ren- 
forcement 25 a la carcasse, on le recouvre dune 
mince bande annulaire de caoutchouc et on moule 
i'ensemble de la fagon usuelle. 

Vsn< une variante de construction, on enrouie 
un renfort de remplissage d'une seule piece avec 
la tringle, I'enroulement de la tringle etant realise 
de pref6rence avec uu cable d'acier et se conti- 
nuant radialement vers i'exterieur poiir constituer 
le remplissage. . 

Un renfort de remplissage ou dusure construit 
comme il a ete decrit ci-dessus pr&ente I'avantage 
que chaque couche de cable d'acier ne comporte 
cue deux extremites, tandis que les renforts de rem- 
plissage habituels coupes en biais dans du tissu 
servant a la confection du pneumatique presentent 
au contraire un grand nombre d'extremites. De cet- 
le facon, la tendance, inherente aux constructions 
classiques ^es pneumatiques, que presentent ies 
toiles a se separer en service, et provoquee par 
les chocs continuels entre les toiles de la carcasse 
et ies extremites radiales exterieures des cables 
constituant le remplissage ou ie renfort d'usure, est 
considerablement diminuee grace a la mise en ceu- 
vre de la presente invention, du fait que le nom- 
bre des extremites est reduit a un minimum. 

Les renforts de remplissage ou d'usure selon 
la presente invention sont faciles a fabnquer a 
I'aide d'un appareil envideur mecanique; lis sup- 
priment la necessite du grand nombre d'operations 
manudles auxqueUes on est obUge de recounr 
pour confectionner les renforts usuels par fabnca- 
tion de couches de tissus et decoupage aux dimen- 
sions desirees. 

n va de «oi que des modifications peuvent etre 
apportees aux modes de realisation qui viennent 
d'etre decrits, notamment par substitution de 
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moyens techniques equivalents, sans que Ton sorte 
pour cela,du cadre de la presente invention. 

RESUME 

L'invention concerne notamment : 

1° Un renfort de remplissage ou d'usure pour 
carcasse de bandage pneumatique> constitue par 
une ou plusieurs couches de matiere filamentaire 
en forme d'anneau, cette matiere filamentaire se 
present ant sous forme de plusieurs circonvolutions 
en spirals placees cote a cote et parallelement 
I'une a Tautre, la ou les couches etant dirigees 
d'une fa^on generate soit dans ie sens radial par 
rapport a i*anneau, soil sous un angle aigu par 
rapport a la direction radiale dudit anneau. 

2° Des modes de realisation presentant les par- 
tic ularites suiv antes prises separement ou selon les 
diverses combinaisons possibles : 

a. Le renfort comprend plusieurs couches; 

b. Les couches ont des diametres exterieurs dif- 
ferents; 

c. La matiere filamentaire est un cable d'acier. 



_ [1.294.995] 
3** Une enveloppe pneumatique comprenant une 

carcasse munie d'un renfort de remplissage ou 

d'usure tel que defini sous 1° et 2". 

4** Des modes de realisation presentant les par- 

ticularites suivantes prises separement ou selon les 

diverses combinaisons possibles : 

a. Le renfort est dispose radialement a I'exte- 
rieur de la tr ingle ; 

b. Le renfort comporte une partie disposee ra- 
dialement a Texterieur d'une tringle et une partie 
adjacente a ladite tringle sur le cote ie plus pro- 
che de i'interieur du pneumatique; 

c. La carcasse comporte deux bour relets munis 
chacun d'un renfort d'usure du type precite, cha- 
que renfort s*etendant radialement vers I'exterieur 
a partir de la base du bourrelet correspondant; 

Le r enforcement est enroule d'une piece avec 
la tringle. 

soci£t£ anonyme 
des pneumatiques dunlop 
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